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PRECIS PE IA DIVULGATION 2 

L 9 invention concerne une cross e de hockey en matSriaux 
composites et son proc6d6 de fabrication. La crosse selon 
1' invention est dote© d'un manche et d'une palette et se 
caract6rise essentiel lament en ce qu'elle comporte une &me 
en mousse de polymdre de chlorure de vinyle expanse 
pr€sentant le profil gdndral de la crosse, une premiere 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laguelle est placde et serr6e I'&me et au moins une autre 
tresse en fibres de verres ou en fibres de carbone dans 
laquelle est plac6e et serr6e I'&me dotSe de la premiere 
tresse. 
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La presente Invention concerne une crosse de hockey en mat6r±aux 
composites et son procede de fabrication. 

Les crosses de hockey existant sur le znarchd sont solt en hols, 
solt en materiaux composites, solt assoclent les deux. 
Les crosses en hois donnent au niveau du confort de jeu de tres 
bon resultats, cependant. sont d'un cofit tres eieve et subissent 
des variations dans leur structure en fqnction des conditions de 
jeu telles que temperature et humidite. 

Les crosses en materiaux composites existant presentent un coflt 
molndre que les precedentes mals n'apportent pas le mSme confort 
de jeu d I'utillsateur ce qui lui n6cessite una periode 
d 9 adaptation. 

De plus, ce type de crosse a 1 9 inconvenient de souvent se 
de former apres un certain temps du fait de I 9 utilisation de 
certains polymdres non stables naturellement . 

Les crosses alliant hois et materiaux composites se dSteriorent 
rapidement du fait de 1'apport de mater iaux differents dont la 
liaison est d'autant plus fragile que les coups sont repetes. 

La presents invention vise e pallier aux inconvenients cites en 
proposant une crosse de hockey en materiaux composites 
presentant un poids equivalent d celui d'une crosse en hois et 
done off rant e I'utillsateur les mBmes sensations, etant d'une 
tres grande rohustesse tout en fournissant un grand confort de 
jeu et presentant une structure tres stable dans le temps. 
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A cet effet, la present e invention propose une crosse de 
hockey en mat^riaux composites dot£e d'un manche et d'une 
palette, caract6ris6e en . ce qu'elle comporte une &me en 
mousse de polym&re de chlorure de vinyle expans§ prSsentant 
5 un profil g§n€ral de la crosse, une premiere tresse en 
fibres de verre ou en fibres de carbone dans laqiielle est 
placSe et serr§e l'fime et au moins une autre tresse en 
fibres de verre ou en fibres de carbone dans laquelle est 
plac<§e et serr6e l'fime dot§e de la premiere tresse, la 
10 premiere tresse ayant un angle, de tissage plus faible qu'un 
angle de tissage de 1 'autre tresse* 

La prSsente invention propose igalement un proc§d§ de 
fabrication d'une crosse en mat§riaux composites, 

15 caract6ris6 en ce qu'il consiste & d6couper un volume de 
mousse de polym&re de chlorure de vinyle expans§ et & 
1'usiner d une forme de la crosse pour obtenir une ante, h 
impr6gner ladite &me d'une rSsine de type £poxyde, h enfiler 
une premiere et une seconde tresse, la premi&re tresse ayant 

20 un angle de tissage plus faible qu'un angle de tissage de la 
seconde tresse, a imprSgner de rdsine la premifere et la 
seconde tresses avant une mise en place de la seconde 
tresse, & placer des renforts et & les impr6gner de r6sine, 
& placer une couche en mati&re tendre, d placer 1 'ensemble 

25 dans un moule oil est rSalisSe une polymerisation de la 
r6sine et & rGaliser une f inition. 

Enfin, la prSsente invention propose un proc6d§ de 
fabrication d'une crosse en matdriaux composites, 
30 caract€ris<§ en ce qu'il consiste h d€couper un volume de 
mousse de polym&re de chlorure de vinyle expanse et h 
1'usiner & une forme de la crosse pour obtenir une Hme, d 
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enfiler sur ladite dme une premiere et une seconde tresse, 
la premiere tresse ayant un angle de tissage plus faible 
qu'un angle de tissage de la seconde tresse, et a les tendre 
sur l'ame, & enfiler des renforts, & mettre en place une 
couche de matiSre tendre, & placer 1 'ensemble dans un moule 
hermStique, & crSer le vide dans le moule, & y injecter de 
la r6sine de type 6poxyde, & soumettre & une polymerisation 
la rdsine et & assurer des finitions. 

D'autres avantages et caracteristiques apparaitront & la 
lecture de la description de 1 'invention representee aux 
dessins annexes donn6s d titre d'exemple non limitatif et en 
lesquels: 

- la figure 1 est une yue d' ensemble de la crosse selon 
1' invention. 

La crosse de hockey en materiaux composites comporte de 
fagon connue un manche 1 par lequel ladite crosse est tenue 
et une palette 2 a 1'extremite du manche par l'interm6diaire 
de laquelle le joueur tape dans la balle ou le palet ou 
autres. 

La cross en materiaux composites est pourvue gen6ralement 
d'une £me 3 et d'un revStement 4 recouvrant tout ou partie 
de l'ame 3. 

La crosse de hockey selon 1' invention comporte une &me 3 en 
mousse de polym&re de chldrure de vinyle expanse ou Pvc 
pr6sentant le profil g6n6ral de la crosse & obtenir, une 
premiere tresse 5 en fibres de verre ou en fibres de carbone 
dans laquelle est placee et serr6e l'ame 3 et au moins une 
autre 
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tresse 6 en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est placee 1'ime 3 dotee de la premiere tresse 5. 

L'Sme 3 en mousse de polymdre de chlortire de vinyle ou PVC off re 
dans le temps une tres grande stability puisque le PVC est une 
matiere en sol stable et qui done ne peut sublr des 
modifications dans des conditions normales d' utilisation. 

Selon la taille et le poids du joueur les caracteristiques 
physiques de I 'toe dolvent Stre modifiees. 

L'une des caracteristiques de base pour la selection de la 
mousse PVC est la resistance A la penetration qui est comprise 
pour la crosse selon 1' Invention entre 50 et 100 leg/cm 2 . 

L'Sme 3 en mousse PVC prSsente la forme generale de la crosse a 
obtenir et est de preference rSaliser d'un seul tenant. 

La section de l'Sme 3 au niveau du manche 1 de la crosse est 
rectangulaire et constante sur quaslment toute la longueur du 
dit manche puis diminue progressivement pour §tre aplatie au 
niveau de la palette de la crosse. Cette palette est de faqon 
connue courbGe dans son plan. 
La longueur du manche 1 est adaptee au Joueur* 

La structure de l'&me 3 en mousse PVC est alveolaire et la 
resistance e la penetration definit la taille des alveoles de la 
mousse. 

Ainsi e 1' augmentation de la resistance correspond une 
diminution de la taille des alveoles. 

Sur cette time 3 est places une premiere tresse 5 en fibres de 
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Cette premiere tresse 5 est enfil6e sur 1'Sme 3 afln de 
recowrir toute la longueur de celle-ci puis est plaqu6e contre 
I'&me 3 par traction sur ses extr6mit6s. 

L' angle de tissage de la tresse 5 varle entre sa position 
Initials et sa position finale sur la tresse. 

En effet, afln que l'Sme 3 passe als6ment dans la tresse 5 puis 
gue cette derni&re soit plaqu6e contre la dite Sme 3, 11 est 
nScessaire que I 9 angle de tissage par rapport a 2 'axe 
longitudinal de la tresse varle. 

Cet angle entre la position initiale et la position finale sur 
I 9 Sme 3 varle d'une valour qui est fonction de la section de la 
dite Sme. 

Cette premiere tresse 5 une fois en place sur I'Sme 3 est 
maintenue plaquGe et solidaire de la dite Sme par des moyens qui 
seront demerits plus avant. 

Au moins une autre tresse 6 du m§me type mais pouvant §tre de 
mati&re diffSrente est ou sont enfil6e(s) sur toute la longueur 
de I 'toe 3 dot6e de la premidre tresse 5 et est ou sont 
plaquSe(s) contre celles-ci et solidaris6e(s) a celles-ci par 
des moyens d6crlts plus avant. 

Rfin de simpllfier la description et sans que cela soit 
limitatif une seule autre tresse 6 est enfilGe sur 1* ensemble 
Sme 3 premiere tresse 5. 



verre ou en fibres de carbons. 
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Cette autre tresse 6 6tant du m§me type que la premi&re tresse 5 
et 6tant placGe sur une section plus importante que la dite 
premiere tresse la variation de 2 'angle de tlssage par rapport d 
son axe longitudinal entre sa position inltiale et sa position 
finale sur I'Bme 3 et la tresse 5 est diffSrente. 



Ainsl par comparalson et 4 partir d'un mdme angle de tlssage 
initial, I 9 angle des file par rapport & I 9 axe longitudinal sera 
plus faUble sur la premiere tresse 5 que sur 1 9 autre tresse 6. 

KLnsl sur la position finale, la tresse se trouvant le plus * 
l'exttrleur et done sur la plus grande section aura un angle de 
tlssage en position finale sup4rieur par rapport A celui des 
tresses pr6c£dentes en consid£rant les angles de tlssage 
initiaux des diff6rentes tresses identiques. 

Cos differences d ' angles de tlssage des tresses 5 et 6 en 
position finale cr§e un d6calage des fils d'une tresse d 
2 'autre, ce qui a pour effet d& renforcer la structure. 

La crosse en materiaux composites en fonction de la morphologie 
de I'utilisateur auquel elle est destin6e peut comporter deux ou 
trois tresses autour de 1'dme 3 sans que cela constitue une 
limite. 

Pr6f6rentiellement, au moins une tresse est en fibres de verre 
et au moins une tresse est en fibres de carbone et leur position 
2 'une par rapport d 2 'autre et par rapport £ I'Bme 3 d4finlt les 
caracteristiques de rigiditG, d 9 elasticity et de solidity de la 
crosse selon 1' invention. 



1328892 

De faqon connue, la fibre de carbone procure des qualites de 
rlgidite par sa grande resistance d la traction et la fibre de 
verre donne vne bonne elasticity. 

Suivant une premiere forme de realisation de la crosse selon 
r Invention, la premiere tresse 5 est en fibres de verre et la 
deuxieme tresse 6 est en fibres de carbone. 

Suivant cette forme de realisation du fait de la position vers 
I'exterieur de la tresse en fibres de carbone, la crosse 
presente une bonne qualite de rigldite. 

Selon une deuxieme forme de realisation de la crosse, la 
premiere tresse 5 est en fibres de car2>one et la deuxieme tresse 
6 est en fibres de verre pour conferer e la crosse une bonne 
eiasticite. 

Vne trqisieme tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone 
peut etre ajoutee sur les deux premieres en fonction des 
caracteristiques de rigidite et eiasticite d obtenir sur la 
crosse. 

La tresse en fibres de verre presente un grammage, c'est-&-dire, 
un poids au metre compris entre 115 et 130 grannies pour un 
diametre compris entre 40 et 50 mm. 

Preferentiellement, la tresse en fibres de verre est realisee 
avec un nombre de file compris entre 550 et 600. 
Z' angle de tissage initial de la tresse est de preference 
compris entre 45 et 55 *. 

Cet angle de tissage lorsque la tresse est en place sur la 
crosse est compris entre 30 et 45° par rapport & l'axe 
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longitudinal du manche 1 de la crosse et entre 45 et 55° par 
rapport a I'axe longitudinal de la palette 2 de la dite crosse. 
Sur la palette de la crosse. I 9 angle par rapport d I 'ax© 
longitudinal de la palette peut §tre different pour des fils 
secants du fait de la forme de la palette et de la structure de 
la tresse. 

La tresse en fibres de carbone utilisGe dans la crosse selon 
I 9 invention presente de preference un grammage compris entre 55 
et 65 g pour un diametre compris entre 40 et 50 mm. 
cette tresse est realis6e avec un angle de tissage compris entre 
45 et 50 9 et comporte un nombre de fils compris entre 90 et 100. 
Chaque fil de la tresse utilises dans la crosse selon 
1 9 invention comporte environ 6 000 filaments. 

Cos caracteristiques initiales de la tresse de carbone 
permettent d'obtenir sur la crosse un angle par rapport £ I'axe 
longitudinal de la dite crosse compris entre 20 et 30 9 sur le 
manche 1 et entre 50 et 60 9 sur la palette 2. 

Suivant une autre forme de realisation de la crosse selon 
I 9 invention, celle-ci peut comporter au moins une tresse dans 
laquelle sont associes des fibres de carbone et des fibres de 
verre. 

11 va de sol que ces caracteristiques des tresses donnees 
ci-dessous sont adaptees d des crosses de hockey presentant la 
section la plus repandue et que ces caracteristiques initiales 
peuvent Gtre modifiees en fonction de la section de I'Sme 3 sur 
laquelle les dites tresses doivent Stre placees. 
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^ sulvant toujours la morphologle du joueur auguel la crosse est 
destln6e et sulvant lea appuis du dit Joueur par rapport A la 
crosae, cette dernldre peut recevoir au mollis un renfort 7 aux 
endroita de la crosse soumls d des contralntes physiques plus 
Import antes.. 

Ce ou cea renforta 7 de la croaae salon 1 ' Invention aont 
conatltu6a par au molna una treaae en fibrea d'aramlde 
enf±16e(a) sur I'&me 3 et lea treases 5 et 6 sur la ou les zones 
de fortes contralntes. 

De fagon grenerale, un renfort 7 est n6cessalre dans la zone de 
la prise de crosse par le Joueur la plus proche de la palette 2 
sur la Blanche 1. 

En effet, lore de la frappe du palet une Importante flexion se 
prodult dans cette zone de prise. 

En conslderant la section courante des crosses existantes la 
tresse en fibres d'aramlde connuea sous le nom commercial de 
"kbvim" presents un grammage comprls entre 50 et 55 g et d'un 
dlam4tre de 55 A 65 mm. 

La tresse de "KBVLAit h utilises cowme renfort 7 sur la crosse 
aelon 1' Invention prGsente un angle de tiasage comprls entre 55* 
et 65* lnltlalement et comprls entre 20 et 30* en position sur 
le manche 1 de la crosse. 

Prtftrentlellement, cette tresse de "KBVLAR" est obtenue avec un 
nombre de flls comprla entre IBS et 200. 

Une autre zone de la crosse recevant des contralntes 61ev§es est 
la zone de frappe du palet, c'est-d-dire, la palette. 
Un renfort 7 peut Stre plac6 sur cette zone aftn de la protGger. 
Les efforts sur la palette 6tant dlff6rents de ceux exerc6s sur 



marque de commerce 
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^le manche le renfort 7 peut §tre constituS dans ce cas par une 
tresse en fibres de verre enfil£e sur la palette da la crosse. 
Dans certains cas la palette 2 peut recevoir egalement une 
tresse de "KEVIM" 

Les tresses 5 et 6 sont enfilees I 9 une apres I 9 autre sur I'Sme 3 
en PVC puis tendues sur celle-ci et le ou les renforts 7 sont 
mis en place par enfllement puis tension. 

Les tresses 5 et 6 et le ou les renforts 7 sont solldaris6s 
entre eux et sur l'toe 3 en PVC par une rSslne de type Gpoxyde 
dont sont pr£alablement Impr6gn6s I'&me 3 puis les tresses 5 et 
6 et le ou les renforts 7. 

Cette r6sine de liaison permet d'obtenir une parfaite cohesion 
de 1' ensemble dans la crosse selon 1' invention. 

Rvantageusement sur 1' extremity du manche 1 de la crosse selon 
I 9 Invention est fixSe dans le prolongement de la surface du 
manche une couche 8 d'une mati&re tendre facilement pr 6 form6e. 
Cette couche 8 est constitute par du bois qui peut 6tre 
facilement travaill6 afin que le joueur puisse 1 9 adapter d sa 
prise de manche. 

Pour recevoir cette couche 8 de bois, I'Sme 3 comporte un 
d6crochement 9 d une certaine distance de I'extr6mit6 dans 
lequel se loge la couche 8 de bois. 

Cette derniere vient se fixer au dessus des tresses 5 et S qui 
suivent la forme de l'Sme 3 et done du dtcrochement 9 et se lie 
d celles-ci par la r6sine. 

Les tresses 5 et 6 sont couples d la longueur de 1 '&me 3 
lorsqu' elles sont mises en place sur celle-ci ou bien peuvent 
§tre d'une longueur 16gerement sup6rieure d celle de l 9 3me 3 
pour se replier sur les extr6mit6s de la dite Sine. 
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Selon un amenagement particulier, les tresses 5 et 6 se 
poursuivent au dele de la palette 2 pour se Her les unes awe 
autres ou former un prolongement de la palette 2 et de fagon A 
presenter una section sensiblement identique ck celle de la 
palette. 

Ce prolongement, au coeur duquel ne se prolonge pas 1'Sme 3, 
peut Stre conforms par 1'utilisateur selon son d6alr. 

La crosse selon 1 'invention presente de bonnes qualitSs pour ce 
qui est de son poids, de sa rlgidite, de son eiasticite et de 
son confort de jeu qui autorlse un contrdle parfalt du palet ou 
de 1' element e jouer. 

Cette crosse est Sgalement Insensible & toutes variations 
d'humidite et de temperature ambiantes. 

Le precede pour obtenlr la crosse en materiaux composites selon 
1' Invention consiste selon un premier mode de realisation d 
decouper un volume de mousse en PVC, e usiner ce volume selon la 
forme d'une crosse pour former 2'dme 3 de celle-cl, cfc impregner 
I'Sme d'une rGsine de type epoxyde, 4 enfiler la premiere tresse 
5 pr6d6coup6e sur l'Sme 3 et A tendre la dite premiere tresse 
sur la dite 2me, A impregner de resine la premiere tresse 5, 
d enfiler la ou les autres tresses 6 et A les tendre sur l'Sme 3 
et la tresse 5, A impregner de resine epoxyde avant la mise en 
place de la tresse suivante la tresse pr6c6dente, A placer 
eventuellement les renforts 7, A les impregner de resine, e 
placer la couche 8 en matiere tendre, A disposer le tout dans un 
moule ou est realises la polymerisation de la resine et d 
realiser la finition de la crosse par 1 'ajustement de ses 
extremltes et son laquage. 
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Selon un deuxidme mode preferential de realisation du proc£d6 de 
fabrication de la crosse selon 1* invention apr&s decoupe et 
usinage de 1'Stoe 3, le precede consiste d enfiler sur la dite 
Sme toutes lea tresses 5 et 6 et d les tendre sur 1'drae 3, d 
enfiler le ou les renforts 7, d mettre en place la couche 8 de 
matidre tendre sur le manche 1, d placer 1'ensemMe dans un 
moule hermdtigue, d order le vide dans le moule, d injecter la 
resine de type epoxyde dans le moule, d soumettre d la 
polymerisation la resine et d assvrer la finition de la crosse. 

Le volume de mousse PVC est ddcoupd de fagon classlque par 
sciage ou par decoupe au laser ou par jet d'eau haute pression 
ou autre et l'dme 3 est usin<§e par tout moyens connus tel que 
fraisage. 

La courbe de la palette 2 est obtenue par passage d la forme et 
chauffage. 

La quantite de resine de type epoxyde est variable selon la 
resistance de la mousse et selon 1'epaisseur des tresses. 
Vne Sme 3 de faible resistance presente des alveoles plus 
grandee qu'une Sme de forte resistance et retient done une plus 
grande quantite de resine en super fide. 

Une tresse epaisse retient egalement plus de resine gu'une 
tresse de moindre epaisseur. 

Dans la resine est melange un durcisseur qui polymerise dans le 
moule dans leguel I'dme 3 dotde de son revStement 2 est placde. 
Cette polymerisation peut §tre acceieree par chauffage du moule 
et detient une influence sur les caracteristiques physiques 
finale de la crosse. 

En effet, dans le cas d'un chauffage modere, les fibres de 
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carbone presentent une plus forte resistance mecanique d la 
traction que dans le cas d'une polymerisation £ temperature 
anbiante. 

Le movie dans lequel se fait la polymerisation de la resine 
comprime la crosse pour lui donner un bon etat de surface. 
La crosse selon 1 9 invention en sortie du moule subit des 
finitions consitant en des d6 coupe a d *eventuelles bavures de 
resines, de fil de tresses sur les extremites puis est ensuite 
laquSe pour lui donner son aspect exterieur final. 

La crosse en mat6r laux composites selon 1' invention recree la 
sensation de jeu d'une crosse classique en bois sans en 
comporter les deflciences, presente une bonne flexlbilite, off re 
une meilleure restitution de la puissance de d6veloppement , une 
resistance mecanique accrue aux chocs et deformations et une 
bonne nervosite. 

La presente invention a pour objet une crosse de hockey dont le 
proce&e de fabrication et les moyens qui y sont mis en oeuvre 
peuvent trouver egalement une application aussi Men dans les 
crosses de hockey sur glace que de liockey sur gazon, dans les 
crosses de rihk-hockey, dans les malllets de polo et les battes 
de base-ball et tout autres ustensiles necessaires poiur des 
utilisations equivalentes . 

11 va de soi que la presente invention peut recevoir tous 
amenagements et toutes varlantes dans le domaine des equivalents 
techniques sans pour autant sortir du cadre du present brevet. 
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Les realisations de 1' invention, au sujet desguelles un 
droit exciusif de propriety ou de privilege est revendiqu§, 
sont d6finies comme il suit: 

1. Crosse de hockey en matSriaux composites dotSe d'un 
manche et d'une palette, caract6ris6e en ce qu'elle coraporte 
une &me en mousse de polymfere de chlorure de vinyle expanse 
pr6sentant un profil general de la crosse, une premiere 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est plac6e et serr§e l'dme et au moins une autre 
tresse en fibres de verre ou en fibres de carbone dans 
laquelle est placee et serr§e l'ame dot§e de la premiere 
tresse, la premiere tresse ayant un angle de tissage plus 
faible qu'un angle de tissage de 1 'autre tresse. 

2. Crosse de hockey selon la revendication 1/ caract6ris6e 
en ce que la premiere tresse est en fibres de verre et que 
1 'autre tresse est en fibres de carbone. 

3. Crosse de hockey selon la revendication 1, caract§ris6e 
en ce que la premiere tresse est en fibres de carbone et que 
1' autre tresse est en fibres de verre. 

4. Crosse selon la revendication l> caract6ris6e en ce que 
la mousse constituant 1'Sme a une resistance & la 
penetration comprise entre 50 et 100 kg/cm 2 . 

5. Crosse selon les revendications 1, 2 ou 3, caract§ris6e 
en ce que la ou les tresses en fibres de verre pr6sente(nt) 
un grammsge compris entre 115 et 130 g/m pour un diamfctre 
compris entre 40 et 50 mm et est ou sont r§alis£e(s) avec un 
nombre de fils compris entre 550 et 600 , et en ce que 
1 'angle de tissage est initialement compris entre 45 et 55° 
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et 1' angle de tiesage final lorsque la ou les tresses est ou 
sont en place sur la crosse est compris, d'une part, entre 
30 et 45 • par rapport d un axe longitudinal du manche et, 
d 'autre part, entre 45 et 55* par rapport d un axe longitu- 
dinal de la palette pour une section de crosse courante. 

6. crosse selon les revendications 1, 2 ou 3, caract6ris6e 
en ce que la ou les tresses en fibres de carbone 
prSsente(nt) un grairanage compris entre 55 et 65 g/m pour un 
diam&tre compris entre 40 et 50 mm et est ou sont 
r6alis$e(s).avec un nombre de fils compris entre 90 et 100, 
chaque fil comportant environ 6 000 filaments, et en ce que 
la ou les tresses a ou ont un axe initial de tissage compris 
entre 45 et 50° et un axe final de tissage compris, d'une 
part entre 20 et 30° par rapport a un axe longitudinal du 
manche, et d 'autre part, entre 50 et 60° par rapport h un 
axe longitudinal de la palette, 

7. Crosse selon la revendication 1, caract6ris6e en ce 
qu'elle comporte au moins un renfort dans des zones oti 
ladite crosse sublt des contraintes physiques importantes, 

8. crosse selon la revendication 7, caract6ris6e en ce que 
le ou les renforts sont constitute par au moins une tresse 
en fibres d'aramide enfilde sur l'fime, la premiere tresse, 
1 'autre tresse et sur un ou des zones de fortes contraintes. 

9. Crosse selon la revendication l, caract§ris§e en ce que 
sur l'extr6mitS du manche est fix§e une couche d'une mat ifcre 
tendre facilement pr6form6e. 

10. Crosse selon les revendications 1, 7 ou 9, caract§ris6e 
en ce qu'une r6sine du type Spoxyde constitue un moyen de 
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liaison de la premi&re et de 1' autre tresses et entre elles 
et avec l'ame. 

11. Proc6d6 de fabrication d'une crosse en matSriaux 
composites, caract$ris§ en ce qu'il consiste a dScouper un 
volume de mousse de polym&re de chlorure de vinyle expanse 
et a l'usiner a une forme de la crosse pour obtenir une &me, 
& imprSgner ladite &me d'une rSsine de type §poxyde, a 
enfiler une premiere et une seconde tresse, la premiere 
tresse ayant un angle de tissage plus faible qu'un angle de 
tissage de la seconde tresse, a impr6gner de risine la 
premiere et la seconde tresses avant une mise en place de 
la seconde tresse, a placer des renforts et a les imprfigner 
de r6sine, a placer une couche en matiSre tendre, a placer 
1 'ensemble dans un moule od est r6alis§e une polym§risation 
de la rSsine et a r§aliser une finition. 

12. Proc6d6 de fabrication d'une crosse en matSriaux 
composites, caract#ris6 en ce qu'il consiste a d§couper un 
volume de mousse de polymfcre de chlorure de vinyle expanse 
et a 1'usiner a une forme de la crosse pour obtenir une 
Ame, a enfiler sur ladite £me une premiere et une seconde 
tresse, la premiere tresse ayant un angle de tissage plus 
faible qu'un angle de tissage de la seconde tresse > et a les 
tendre sur l'fime, a enfiler des renforts, a raettre en place 
une couche de mati&re tendre, a placer 1' ensemble dans un 
moule hermStique, a cr§er le vide dans le moule, a y 
injecter de Id r<§sine de type 6poxyde, a soumettre a une 
polymerisation la r§sine et a assurer des finitions* 
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